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@ DosenverschlieSmaschine 

(57) DosenverschlieSmaschine, mit der der Deckel einer Dose 
durch Umbordeln des Deckelrandes dicht verschlieBbar 1st, 
wobei ein Vorrollwerkzeug am Deckelrahd entlang rollt und 
diesen dabei umformt und ein Fertigrollwerkzeug am umge- 
formten Deckelrand entlang rollt und diesen dabei dicht mit 
dem angrenzenden Dosenrand verbindet. Der Anpre&druck 
wird beim VerschlieSvogang fur das Vorrollwerkzeug (6) und 
das Fertigrollwerkzeug (9) von Hand oder mittels eines 
kraftgesteuerten Antriebs (7. 10) erzeugt. Durch eine derart 
ausgestattete DosenverschlieSmaschine ist es moglich, daS 
das Vorrollwerkzeug und das Fertigrollwerkzeug zur Durch- 
fuhrung des VerschlieBvorganges ohne problematische Ju- 
stierung eine Zustellbewegung beim VerschKe&vorgang 
durchfuhren konnen, die ein sicheres Verschliefcen der Dose 
gewahrleistet. 
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Die Erfindung betrifft eine DosenverschlieBmaschine 
gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Es sind DosenverschHeBmaschinen bekannt, die bei- 
spielsweise in Metzgereien zum VerschlieBen von 
Wurstdosen verwendet werden. Auf die zu verschlie- 
Bende Dose wird ein Deckel aufgelegt, auf dem der 
VerschlieBkopf der DosenverschlieBmaschine aufliegt 
Mit seitlichen Rollwerkzeugen wird nun der Deckelrand 
zunachst vorgebordelt, urn dann mit dem Fertigroli- 
werkzeug mit dem Dosenrand dicht verschlossen zu 
werden. Die hierfur erforderliche Zustellbewegung der 
Rollwerkzeuge wird mittels eine Steuerkurve wegge- 
steuert, d. h. daB eine Steuerkurve die Zustellbewegung 
der Rollwerkzeuge unabhangig von der dabei auf treten- 
den Zustellkraf t ausfuhrt. Da die Zustellbewegung weg- 
gesteuert ist, fQhren die Rollwerkzeuge in Abhangigkeit 
von ihrer Justierung vorgegebene Wege aus, die bei 
falscher Justierung ein dichtes VerschlieBen der Dose 
nicht ermoglichen. Es ist daher bei den bekannten Do- 
senverschlieBmaschinen erforderlich, daB die Rollwerk- 
zeuge sehr genau justiert werden, damit eine vorgege- 
bene korrekte Zustellbewegung ausgefQhrt wird. Auf- 
tretender VerschleiB kann nach einer Vielzahl von Ver- 
schlieBvorgangen ein Nachjustieren erforderlich ma- 
chen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Do- 
senverschlieBmaschine zu schaffen, deren Vorroilwerk- 
zeug. und Fertigroliwerkzeug zur Durchfuhrung des 
VerschlieBvorganges ohne problematische Justierung. 
eine Zustellbewegung beim VerschlieBvorgang durch- 
fiihren konnen, die ein sicheres VerschlieBen der Dose 
gewahrleistet 

Die Losung dieser Aufgabe erhalt man; durch die im 
Anspruch 1 angegebenen Merkmale. Die Zustellung der 
Rollwerkzeuge — Vorrollwerkzeug und Fertigroli- 
werkzeug — wird von Hand oder mittels eines kraftge- - 
steuerten Antriebs durchgefuhrt, wobei der AnpreB-. 
druck so begrenzt sein kann, daB eine zu hohe AnpreB- 
kraft beim Umbordeln des Deckelrandes vermieden 
wird. Bei der Durchfuhrung des VerschlieBvorganges 
von Hand kann der AnpreBdruck naturgemaB nicht un- 
endlich hohe Werte einnehmen, wobei geeignete Kraft- 
Obersetzungsverhaltnisse den AnpreBdruck zusatzlich 
begrenzen konnen. Als mechanischer, kraftgesteuerter 
Antrieb kann beispielsweise ein Pneumatikzylinder Ver- 
wendung finden, dessen maximale Zustellkraft in an sich 
bekannter Weise begrenzt sein kann. 

Das Vorrollwerkzeug und das Fertigroliwerkzeug 
konnen auf einer Halterung angeordnet sein, die um 
eine senkrechte Schwenkachse von Hand oder mittels 
eines Antriebs so verschwenkbar ist, daB zunachst das 
Vorrollwerkzeug und dann das Fertigroliwerkzeug am 
Deckelrand zur Anlage kommt. Wahrend des Ver- 
schlieBvorganges kann die zu verschlieBende Dose samt 
aufliegendem Deckel um ihre Mittelachse rotieren, wo- 
bei jedoch auch die VerschlieBvorrichtung mit den Roll- 
werkzeugen bei stiilstehender Dose um den Deckelrand 
rotieren kann. Dabei konnen auf der Halterung auch 
paarweise gegeniiberliegend jeweils zwei Vorrollwerk- 
zeuge und zwei Fertigrollwerkzeuge vorgesehen sein, 
um kurzere VerschlieBzeiten zu erreichen. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Zu- 
stellweg des als Vorrolle ausgebildeten Vorrollwerk- 
zeugs mittels eines Anschlagbundes begrenzt, der an 
dem auf dem Deckel der Dose aufliegenden VerschlieB- 
kopf ausgebildet ist Damit wird sichergestellt, daB die 



Vorrolle den Deckelrand zunachst nur so weit umb6r- 
delt, daB danach die Fertigrolle (Fertigroliwerkzeug) 
definierte Verhaltnisse vorfindet und ein dichtes Ver- 
schlieBen der Dose sicher durchftihren kann. 

5 Der Zustellweg der Fertigrolle wird dabei in Richtung 
Dosenrand durch das Fertigrollenprofil und den ferti- 
gen Dosenbordel begrenzt, wobei der AnpreBdruck der ' 
Fertigrolle so bemesseh sein muB, daB keine unzu&ssig 
hohen Driicke auftreten. 

io Der wahrend des VerschlieBvorganges auf dem Dek- 
kel der Dose aufliegende VerschlieBkopf kann auBer 
einem zylindrischen Anschlagbund zur Begrenzung des 
Zustellweges der Vorrolle einen Fuhrungsflansch fur die 
Vorrolle und die Fertigrolle besitzen, um diese exakt in 

15 der Hohe zu positioniereri. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen n&her 
erlautert 
Es zeigen: 

20 Fig. 1 eine vereinfachte Darstellung zur Erl^uterung 
des VerschlieBvorganges, 

Fig. 2 die DosenverschlieBmaschine im Bereich des 
VerschlieBkopfs, 
Fig. 3 eine DosenverschlieBmaschine mit einem Ver- 

25 schlieBkopf, der einen Fuhrungsflansch zur H5henposi- 
tionierung von Vorrolle und Fertigrolle besitzt, 

Fig. 4 eine detailliertere Darstellung einer Dosenverr 
schlieBmaschine im Bereich des VerschlieBkopfes und 
Fig. 5 eine Draufsicht auf die in Fig. 4 dargestellte 

30 DosenverschlieBmaschine im Bereich der VerschlieB- 
einrichtungen. 

In Fig. 1 is t eine zu verschlieBende Dose 1 . zwischen 
einem Teller 2 und einem VerschlieBkopf 3 gelagert 
Der VerschlieBkopf 3 liegt auf dem Deckel 4 der Dose 1 

35 auf, dessen Deckelrand 5 seitlich/etwas fibers teht XJm. 
die Dose 1 mit dem Deckel 4 dicht zu VerschlieBen, ist es 
nun erforderlich, daB zunachst das als Vorrolle:6 ausge- . 
bildete Vorrollwerkzeug mit Druck an den Deckelrand 
5 angelegt wird, wobei die Dose 1 zusammen mit Deckel 

40 4 um ihre Mittelachse rotiert Die erforderliche Zustell- 
bewegung fur die Vorrolle 6 ubernimmt ein Pneumatik- 
zylinder 7, wobei die Zustellbewegung von einem An- 
schlagbund 8 des SchlieBkopf es 3 begrenzt wird. 

Nachdem der Deckelrand 5 vorgebordelt ist, wird die 

45 Vorrolle 6 wieder in die dargestellte Position zuruckge- 
bracht, wahrend eine Fertigrolle 9, die auch als Ferti- 
groliwerkzeug bezeichnet werden kann, an den Deckel- 
rand 5 mittels eines weiteren Pneumatikzylinders 10 zu- 
gestellt wird Das Fertigrollenprofil 11 bewirkt nun in 

50 Verbindung mit dem AnpreBdruck am Deckelrand 5, 
daB dieser dicht mit der Dose 1 verschlossen wird. Wah- 
rend des gesamten VerschlieBvorganges rotiert die Do- 
se 1 um ihre Mittelachse. Ist der VerschlieBvorgang be- 
endet, befinden sich die Vorrolle 6 und die Fertigrolle 9 

55 in der dargestellte Position und die verschlossene Dose 
1 kann nun entnommen werden. 

In Fig. 2 ist der VerschlieBkopf 3 und das Profii von 
Vorrolle und Fertigrolle deutlicher dargestellt Insbe- 
sondere ist hier ersichtlich, daB der Zustellweg der Vor- 

60 rolle 6 dadurch begrenzt ist, daB die Vorrolle 6 mit 
einem Ringbund 12 an dem Anschlagbund 8 des Ver- 
schlieBkopfes in ihrer Endstellung anliegt Die Fertigrol- 
le 9 liegt dagegen nicht am VerschlieBkopf an, so daB 
deren Zustellweg durch das Fertigrollenprofil 11 und 

65 den darin einliegenden fertigen Dosenbordel 13 be- 
grenzt ist. 

Die Hohenjustierung erfolgt bei dem in Fig. 2 darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel durch Beilagscheiben 14, 
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zwischen Vorrolle 6 und Fertigrolle 9 einerseits und den 
zugehorigen Halterungen 15 andererseits. 

Itei der in Fig, 3 dargestellten Ausf iihrungsform wird 
die Hohenposition fiir Vorrolle 6 und Fertigrolle 9 durch 
einen Fuhrungsflansch 16 am VerschlieSkopf 3 definiert. 5 
Vorrolle 6 und Fertigrolle 9 liegen mit einer Fuhrungs- 
flache 17 seitlich am Fuhrungsflansch 16 an. 

Die detailliertere Darstellung von Fig. 4 zeigt eine 
DosenverschlieBmaschine im Bereich der VerschlieB- 
einrichtungen, bei der dte Vorrolle 6 und die Fahrungs- 10 
rolie 9 an einer gemeihsamen Halterung 15 angebracht 
sind. Die Halterung 15 ist um eine senkrechte Schwenk- 
achse 20 schwenkbar, um die Vorrolle 6 und anschlie- 
Bend die Fertigrolle 9 an dem Deckeirand 5 anlegen zu 
konrien. 15 

Die Draufsicht von Fig. 5 zeigt insbesondere die An- 
ordnung der Halterung 15 mit den darunter befindlichen 
Roliwerkzeugen, namlich der Vorrolle 6 und der Fertig- 
rolle 9. Ein hier nur teilweise dargestellter Handhebel 21 
dient zum Verschwenken der Halterung 15 von Hand. 20 

Patentanspruche 

1. DosenverschlieBmaschine, mit der der Deckel ei- 
ner Dose durch Umbordeln des Deckelrandes dicht 25 
verschlieBbar ist, wobei ein Vorrollwerkzeug am 
Deckeirand entlang rollt und diesen dabei umformt 
und ein Fertigrollwerkzeug am umgeformten Dek- 
kelrand entlang rollt und diesen dabei dicht mit 
dem angrenzenden Dosenrand verbindet, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB der AnpreBdruck beim Ver- 
schlieBvorgang fiir das Vorrollwerkzeug (6) und 
das Fertigrollwerkzeug (9) von Hand oder mittels 
eines kraftgesteuerten Aiitriebs (7, 10) erzeugt 
wird. 35 

2. DosenverschlieBmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Betatigung des Vor- 
rollwerkzeugs (6) und des Fertigrollwerkzeugs (9) 
ein Pneumatikzyiinder (7, 10) oder ein anderer Li- 
nearantrieb dient, dessen maximale Druckkraft auf 40 
einen vorgegebenen Wert einstellbar ist 

3. DosenverschlieBmaschine nach einem der An- 
spruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Vorrollwerkzeug (6) und das Fertigrollwerkzeug 
(9) auf einer um eine senkrechte Schwenkachse (20) 45 
verschwenkbaren Halterung (15) angeordnet sind, 
wobei das Vorrollwerkzeug (6) durch Verschwen- 
ken der Halterung (15) in die eine Richtung und das 
Fertigrollwerkzeug (9) durch Verschwenken der 
Halterung (15) in die andere Richtung am Deckel- 50 
rand (5) zur Anlage kommen. 

4. DosenverschlieBmaschine nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Vorrollwerkzeug eine Vorrolle (6) vorgese- 
hen ist, an der eine Anschlagschulter (12) ausgebil- 55 
det ist, deren Zustellweg in Richtung Deckeirand 
(5) von einem zylindrischen Anschlagbund (8) ober- 
halb des Dosendeckels (4) begrenzt ist. 

5. DosenverschlieBmaschine nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 60 
daB ais Fertigrollwerkzeug eine Fertigrolle (9) vor- 
gesehen ist, deren Zustellweg in Richtung Deckei- 
rand (5) durch das Fertigrollenprofil (11) und den 
fertigen Dosenbordel (13) begrenzt ist 

6. DosenverschlieBmaschine nach einem der An- 65 
spriiche 4 oder 5 f dadurch gekennzeichnet, daB ein 
VerschlieBkopf (3) zum Dosendeckel (4) koaxial 
ausgerichtet ist und auf diesem aufliegt, daB der 
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VerschlieBkopf (3) einen Fuhrungsflansch (16) fur 
Vorrolle (6) und Fertigrolle (9) zu deren Hdhenpo- 
sitionierung hat und daB am VerschlieBkopf (3) ein 
Anschlagbund (8) zur Begrenzung des Zustellwe- 
ges fiir die Vorrolle (6) ausgebildet ist 
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